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De uitvinding heeft betrekkmg op een zak voor plaatsing in een cilindrische of 
tonvonnige container. De zak 4 omvat voor- en achterpanelen (11. 12) waartussen 
zijpanelen (13, 14) dubbelgevouwen zijn geplaatst. De bodem van de zak loopt langs 
randen (17, 18) puntvormig toe. Bij ontvouwen van de zak kan deze zonder 
noemenswaardige spanningen aanliggen tegen de binnenwand van een cilindrische of 
tonvormige container met ronde bodem en hals. ffierdoor worden hoge 
materiaalspamungen veimeden en blijven de barri^re-eigenschappen van de zak m 
stand. De voor- en achterpanelen (11, 12) kunnen door middel van verbreekbare 
hechtlippen (22, 23) met elkaar zijn verbonden. 



Fig. 4 
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De uitvinding heeft betrekking op een zak uit foliemateriaal alsmede op een 
werkwijze voor het vervaardigen van een dergeUjke zak. 

Uit NI^1015368 is een houder bekend voor het bevatten van drank, zoals 
bijvoorbeeld bier, met een hoofdzakeUjk cilindrische container voorzien van een 
gekromde bodem en hals met daarin een zak uit flexibel foUemateriaal. De zak omvat 
een afsluiter waardoorheen via een vulkop van een vulUjn koolzuurhoudende drank m 
de zak wordt aangebracht. Door het aanbrengen van een verhoogde druk tussen de 
buitenwand van de zak en de binnenwand van de container kan de koolzuurhoudende 

drank uit de zak worden afgegeven. 

Nadat de zak via de hals in de buitenste, stijve container in gevouwen en 
opgerolde toestand is aangebracht wordt de zak gevuld. Bij het vullen van de zak via de 
hals van de stijve buitenste container, is het van belang dat de zak zich gelijkmatig 
ontvouwt en nauwsluitend komt aan te Uggen tegen de binnenwand van de contamer. 
mdien een ongeUjkmatig ontvouwen van de zak bij het vullen plaatsvindt. kan het 
voorkomen dat delen van de zak bimien de container op een ongewenste positie tegen 
de containerwand vast komen te zitten. ffierdoor kumien in de zak dusdanig hoge 
spanningen ontstaan dat de barri&re-eigenschappen van het zakmateriaal, met name 
indien voor de zak een laminaat uit kunststof en aluminium wordt toegepast, worden 
aangetast door perforaties van het zakmateriaal. Indien de zak slechts gedeeltehjk 
wordt gevuld kan de druk zodanig toenemen dat de zak scheurt. Om de zak stabiel m de 
buitenste container te positioneren is het van belang dat deze op alle punten geUjkmatig 
aanligt tegen de bimienwand van deze container. Dit is eveneens van belang voor een 
25 gelijkmatige verdeling van de spanning in het foliemateriaal van de zak. 

In WO 01/00502 wordt een werkwijze beschreven waarbij de flexibele zak door 
verbreekmiddelen, zoals bijvoorbeeld een kleefband of lasnaden, in verschiUende 
compartimenten wordt verdeeld die bij het vullen door de vuldruk successxevehjk 
worden vrijgegeven. Hierdoor kan eerst een centraal deel van de zak over de gehele 
30 lengte daarvan worden gevuld waama de zijdelingse compartimenten worden 
vrijgegeven en toegankelijk worden voor de drank zodat na het verticaal afvmllen van 
het centrale compartiment de zijwanden nauwsluitend in aangrijping komen met de 
biimenwand van de container. 



20 



2 



10 



15 



Het is een doel van de onderhavige uitvinding te voorzien in een zak uit 
foUemateriaal die nauwsluitend kan aanliggen tegen een hoofdzakeUjk cilindrische 
container met een gekromde boven- en/of ondeizijde. 

Het is een verder doel van de uitvinding te voorzien in een zak uit foUematenaal 
waarbij in gevulde toestand de spanningen gelijkmatig over het foUemateriaal zijn 
verdeeld, zodat beschadigingen van het zakmateriaal v^orden vemieden en de bam^re- 
eigenschappen van het zakmateriaal gehandhaafd bUjven, welke zak op eenvoudige 

wijze kan worden vervaardigd. 

Het is een verder doel van de uitvinding te voorzien in een zak uit foUemateriaal 
voorzien van verbreekmiddelen die een gecontroleerd ontvouwen bij het vullen van de 

zak mogelijk maken, 

Hiertoe omvat de zak volgens de uitvinding in de opengevouwen toestand een m 
hoofdzaak rechthoefcig middendeel, waarbij zich vanaf twee tegenover eUcaar liggende 
zijranden van het middendeel een voorpaneel en een achterpaneel uitstrekken, en met 
haaks op het voor- en achterpaneel twee zijpanelen. die zich vanaf twee verdere 
zijranden van het middendeel uitstrekken. waarbij ieder paneel is voorzien van twee 
zijranden en van een op afetand van het middendeel gelegen eindrand. waarbxj m de 
samengestelde toestand van de zak. de zijpanelen zijn gevouwen langs hun harthjn. 
alsmede langs twee vouwlijnen die lopen van de nabij het respectieve zijpaneel gelegen 
hoekpunten van het middendeel tot in of nabij het centrum daarvan, waarbij de aan 
weerszijden van de hartlijn van de zijpanelen gelegen zijpaneeUielflen met hun 
buitenzijde tegenover elkaar zijn geplaatst, en waarbij de voor- en achterpanelen rond 
de hartUjn van het middendeel zijn gevouwen en met hun bimienzijden tegenover 
elkaar zijn geplaatst, waarbij de dubbelgevouwen zijpanelen zich tussen het voor- en 
; het achterpaneel bevinden. de langsranden van. de zijpanelen aanliggen tegen de 
aangrenzende langsranden van de voor- en achterpanelen. de zijpanelen en de voor- en 
achterpanelen onderling langs de langsranden en langs de eindranden afdichtend zxjn 
verbonden. 

De zak volgens de uitvinding kan uit een vlak foUemateriaal worden gevormd 
0 door, voorafgaand aan het vouwen of na afloop van het vouwprx>ces. uitsrujden van de 
voor-, achter- en zijpanelen volgens een kruisvormig patroon. Door de zijpanelen 
dubbel te vouwen en tussen de op elkaar gelegen voor- en achterpanelen te plaatsen 
wordt een platte configuratie verkregen die bij het ontvouwen een driedimensionale zak 
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vonnt die bij de eindranden, de langsranden en de vouwlijnen nauwsluitend aanligt 
tegen respectieveUjk de gekromde onderzijde, de zijwanden en de gekromde hals van 

de buitenste container. 

Verder kan de zak volgens de uitvinding op eenvoudige wijze worden 
vervaardigd en verdeelt deze bij het vullen met drank binnen de stijve container, de 
spanningen op gelijkmatige wijze. 

Bij voorkeur zijn de eindranden van de zak in vlakke. samengestelde toestand 
puntvonnig zodat deze zich bij het ontvouwen van de zak langs een gekromd oppervlak 

kunnen uitstrekken. 

In een uitvoeringsvonn omvat de zak een laminaat van een metaalfolielaag en 
een kunststoflaag, waarbij de kunststoflaag aan de bimienzijde van de zak is 
gelegen, weUce kunststof door wanntetoevoer langs de langsranden en langs de 
eindranden de afdichtende verbinding van de panelen levert. De op elkaar geplaatste 
langsranden en eindranden kunnen door dnik- en wanntetoevoer afdichtend met elkaar 
worden verbonden. Bij voorkeur is in of nabij het centnmx van het middendeel een gat 
in het foliemateriaal gevonnd, waarbij zich een buis in het inwendige van de zak 
uitstrekt welke buis is verbonden met een buiten de zak gelegen afeluiter die afdichtend 
met de omtrek van het gat is verbonden. Door de stijgbuis kan door samendrukken van 
de met drank gevulde zak, alle drank uit de zak worden verwijderd. 

In een voordelige uitvoeringsvonn omvat de zak aan tegenover elkaar gelegen 
langsranden van een paneel twee zijdelings ten opzichte van de langsranden uitstekende 
hechtlippen die op elkaar zijn geplaatst en losneembaar met elkaar zijn verbonden. In 
de vlakke samengestelde toestand van de zak kunnen het voor- en achterpaneel tydeUjk 
met elkaar worden verbonden door de hechtlippen zodat bij het vuUen met drank van 
een in een cilindrische container geplaatste zak, bij het bereiken van een vooraf 
bepaalde vuldndc de voor- en zijpanelen van elkaar worden vrijgegeven en de zak zich 
gelijkmatig kan ontvouwen en voUedig met de drank kan vullen. 

De hechtlippen kumien aan de langsranden van de voor- en achterpanelen zijn 
gevonnd en daar zijdelings voorbij uitsteken zodat de op elkaar geplaatste hechtlippen 
met hun kunststof bimienzijde door wannlassen met elkaar kumien worden verbonden. 
De laspunten kmmen uit elkaar zijn gelegen. Bij voorkeur is de hechtlip aan een zijde 
van het voor- en achterpaneel langer dan de hechtlip aan de tegenoverUggende zijde. 
Door deze asymmetrische opsteUing kan een optimale vulling van de zak en 
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gecontroleerde vrijgave van het zakvolume worden verkregen zodat een nauwsluitend 
aanliggen tegen de binnenwand van de container plaatsvindt en de zak althans 

m^enoeg geheel wordt gevuld. 

In een verdere voordeUge uitvoeringsvorm waarbij de zak met een minimaal 
5 materiaalverlies wordt gevoimd, worden de zijpanelen afeonderUjk aangelast aan de 
voor- en achterpanelen. De zijpanelen en de voor- en achteipanelen worden als drie 
afzonderlijke banen parallel toegevoerd waarbij de banen van de zijpanelen relatief 
breed zijn uitgevoerd en korter zijn afgesneden terwijl de centrale baan van de voor- en 
achterpanelen relatief lang wordt afgesneden en relatief smal is uitgevoerd. 
10 Enkele uitvoeringsvormen van een zak volgens de onderhavige uitvinding 

alsmede de werkwijze voor de vervaardiging daarvan zuUen nader worden toegeUcht 
aan de hand van de bijgevoegde tekening. hi de tekening toont: 

Fig. 1 een schematische doorsnede van een kunststof houder met een gekromde 
bodem en hals voorzien van een zak volgens de uitvinding; 
1 5 Fig. 2 een vooraanzicht van een zak volgens de uitvinding; 

Fig. 3 een schematisch bovenaanzicht van de zak volgens Fig. 2; 

Fig. 4 een perspectivisch aanzicht van de zak volgens Fig. 2; 

Fig. 5 een bovenaanzicht van een zak volgens de uitvmding m de opengevouwen 

toestand; 

20 Fig. 6 een schematisch bovenaanzicht van de zak volgens Fig. 5 in de gedeeltelijk 

samengevouwen toestand; 

Fig. 7 een deels weggesneden vooraanzicht van de zak volgens Fig. 5 in de 

samengevouwen toestand; 

Fig. 8 een schematische dwarsdoorsnede van de zak volgens Fig. 5 tijdens het 
25 afdichtenvandelangsrandeneneindranden; 

Fig. 9 een bovenaanzicht van een afdicht verhittingselement; 

Fig. 10 een schematisch bovenaanzicht van het vormen van de zak uit een 

rechthoekig foliemateriaal; 

Fig. 1 1 een werkwijze voor het vormen van de zak uit drie materiaalbanen; en 
30 Fig. 12 schematisch de stappen van het vervaardigingsproces van de zak volgens 

Fig. 11. 

Fig. 1 toont een houder voor koolzuurhoudende drank, met name bier, zoals m 
meer detail is beschreven in NL-1015368. De houder omvat een buitenste stijve 
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container 1 die bijvoorbeeld is vervaardigd uit kunststof zoals POM of PET. De 
container 1 heefl een ronde schouder 2 en een ronde bodem 3. In de container 1 is een 
zak 4 uit foUemateriaal geplaatst die nauwsluitend aanligt tegen de binnenwanden van 
de container 1. De zak 4 is voorzien van een kunststof stijgbuis 5. De zak 4 is aan een 
5 bovenzijde verbonden met een kunststof afsluiter 6 via een flens 7 die tegen de zak is 
gelast. De afsluiter 6 omvat een klep 8 met een uitstroomopening 9 voor het vullen van 
de zak via een vulkop 10 van een vulinrichting 12'. die in deze figuur niet nader is 
aangeduid. Bij het vullen van de zak 4 zijn de zak en de container 1 ondersteboven 
geplaatst. Na het vullen wordt de drank uit de zak 4 afgegeven bij plaatsing van de 
10 container in een drankafgifteinrichting die de klep 8, na verwijdering van de vulkop 10, 
bedient voor gecontroleerde en gedoseerde afgifte van drank uit de zak. Voor het 
afgeven vgp drank wordt via de afsluiter 6 aan de ruimte tussen de zak 4 en de 
container 1 lucht toegevoerd waardoor de zak bij het afgeven van zijn inhoud door de 
luchtdruk bimien de container 1 wordt leeg gedrukt De zak 4 met daaraan verbonden 
15 de afsluiter 6 is geschikt voor eemnalig gebruik en wordt na te zijn geleegd via de hals 
ir uit de container 1 verwijderd. Vervolgens wordt door de hals 11' een nieuwe 
opgevouwen en opgerolde zak 4 in de fles ingebracht Deze opgevouwen zak wordt 
door het vullen via de vulkop 10 op gecontroleerde wijze ontvouwen, zodanig dat de 
zak geheel wordt gevuld en deze gelijkmatig en voUedig aanUgt tegen de 
20 bimienwanden van de container 1 en de contouren van de gekromde schouder 2 en 
gekromde bodem 3 kan volgen. De geometric van de zak 4 is volgens de uitvinding 
aangepast om een optimale aanpassing aan de vorm van de tonvormige of cilindrische 
container 1 met afgeronde schouder 2 en bodem 3 te verkrijgen. 

Fig. 2 toont een vlak vooraanzicht van de zak 4 met de kunststof afslmter 6. De 
25 zak 4 is vervaardigd uit een laminaat van aluminium- en kunststoflagen. Zoals blijkt uit 
Fig. 3 is de zak in de gevouwen en samengestelde toestand gevormd uit een voorpaneel 
ll.eenachterpaneel 12 met dubbel gevouwen tussen de voor- en achterpanelen 11, 12, 
de'zijpanelen 13 en 14. Het voorpaneel 11 omvat twee langsranden 15, 16 en twee 
emdranddelen 17, 18 die vanaf de langsranden 15. 16 puntvormig toelopen naar de 
30 hartlijn 19 van de zak. Verder zijn aan de zak langs de langsranden 15, 16 hechtlippen 
22, 23 aangebracht die het Voorpaneel 1 1 en het achterpaneel 12 op verbreekbare wijze 
met elkaar verbinden. Bij het vullen van de zak 4 worden de hechtlippen 22, 23 
vrijgegeven zodat een geleideUjke en gecontroleerde vulling van de zak wordt 
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verkregen zonder dat hierdoor plooien en ruimtes ontstaan die slechts gedeeltelijk of 
geheel niet zijn gevuld en zodat wordt voorkomen dat een ongelijkmatig aanliggen 
tegen de wand van de container 1 plaatsvindt Een dergelijk ongelijkmatig aanliggen bij 
het vullen kan grote spanningen in het materiaal opwekken en kan door overstrekken 

5 kleine scheurtjes in het aluminium van de zakfolie, waardoor de (gas)banifere afiieemt, 
veroorzaken of zelfs scheuren van de zak, met name bij de aanhechting aan de flens 7, 
veroorzaken, lietgeen wordt vermeden door de hechtlippen 22, 23. Verder wordt door 
de stijve naden van de hechtlippen 22, 23 een rand gevormd die op enige afstand van de 
binnenzijde van de containerwand is gelegen, zodat een luchtkanaal wordt gevormd 

1 0 waardoor lucht tijdens het vullen kan ontsnappen uit de container 1 . 

Zoals blijkt uit Fig. 3, kunnen de hechtlippen 22 zijn gevormd door het voor- en 
achterpaneel 11, 12 langs de langsranden voorbij het zijpaneel 14 te laten uitsteken. 
Hierdoor komen de binnenzijden 24, 24' van de voor- en achterpanelen tegen elkaar te 
liggen, welke binnenzijden uit kunststofinateriaal zijn gevormd. Door ntiiddel van 

15 puntlassen 21 kan het kunststofitnateriaal van de voor- en achterdelen van de hechtlip 
22 op verbreekbare wijze worden verbonden. Op altematieve wijze kunnen zowel de 
voor- en achterpanelen 11, 12 als zijpanelen 13, 14 voorbij de langsrand 15, 16 
uitsteken om een hechtlip, zoals bijvoorbeeld bij 23 is getoond, te vormen. In dat geval 
wordt door middel van puntlassen 25 of toepassing van een andere verbindtngstechniek 

20 zoals het aanbrengen van hechtmiddel of perforaties, de buitenzijde 26 van het 
zijpaneel 13 bij de hechtlipdelen aan de voor- en achterpanelen onderling verbonden. 

Fig. 4 geeft een perspectivisch aanzicht van de zak 4 volgens Fig. 2 en 3, waarbij 
de afslxiiter 6 en de stijgbuis 5 uit de zak zijn verwijderd. Duidelijk is dat de zak 4 aan 
de bovenzijde is voorzien van een gat 30 waarmee de afsluiter 6 afdichtend is 

25 verbonden. Vanaf het gat 30 strekken zich vouwlijnen 27, 28 ml naar de lassen langs de 
langsranden 15, 16. 

Fig. 5 toont de zak 4 in vlakke opengevouwen toestand. In Fig. 5 vormt de 
binnenzijde van de kunststof zak de aaixzichtzijde van de figuur. De zak volgens Fig. 4 
kan worden samengesteld door de voor-, achter en zijpanelen volgens een kruisvormig 
30 patroon uit te snijden uit materiaalvel 43 alvorens de panelen te vouwen en samen te 
voegen volgens Fig. 6 en 7. Het is echter tevens mogelijk om de zak eerst te vouwen uit 
het rechthoekige vel 43 en vervolgens bij het lassen van de langsranden 16, 17 en de 
eindranden 17, 18 het overtoUige materiaal weg te snijden. 
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Vanuit een centraal middendeel 31 strekken de voor- en achteipanelen 11, 12 en 
de zijpanelen 13, 14 zich kruisvormig uit Bij het samenstellen van de zak 4 worden de 
zijpanelen 13, 14 langs hun hartlijn 35 dubbelgevouwen waarbij de langsranden 32, 33 
en 32', 33', naar elkaar toe worden veiplaatst, zodat de buitenzijden van de 
5 zijpaneelhelften tegenover elkaar worden geplaatst. De zijpanelen 13, 14 worden 
eveneens langs vouwlijnen 26-29 gevouwen zoals schematisch is weergegeven in Fig. 
6.. De dubbelgevouwen zijpanelen 13, 14 worden vervolgens tussen de voor- en 
achteipanelen 11, 12 geplaatst, zoals schematisch is getoond in Fig. 7, zodanig dat 
langsranden 1 5, 33 ; 1 5', 32; 1 6, 33'; 1 6', 32', samenvallen. 
10 In Fig. 7 kan duideUjk worden gezien hoe de dubbelgevouwen zijpanelen 13, 14 

zijn gesuperponeerd op het achterpaneel 12. Het voorpaneel 11 is in Fig. 7 voor de 
duideUjkheid gedeelteUjk weggesneden. De buitenzijden 36, 36' van de 
dubbelgevouwen zijpanelen 13, 14 zijn naar elkaar toe gericht, terwijl de binnenzijden 
37, 37, waar zich de kunststoflaag bevindt, naar de voor- en achterpanelen 11, 12 zijn 
15 gekeerd. De zak wordt vanuit de toestand zoals getoond m Fig. 7 samengesteld door 
toevoer van druk en warmte en het vonnen van lassen langs de langsranden 15, 15'; 16, 
16'; 32, 32'; 33, 33' en langs de eindranden 17,17',18,18', 34,34'. Dit wordt getoond in 
Fig. 8 waarbij een lasorgaan 40, 40' de zijpanelen 13, 14 langs hun hartUjn vouwt door 
beweging in de richting van de pijlen. Vervolgens kan door inklemmen van de 
20 langsranden 15, 33; 15', 32; 16, 33'; 16', 32' tussen lasorganen 41, 41' en lasorganen 40, 
40' een afdichtende verbinding van de langsranden 15-33' en van de eindrandelen 17, 
IT, 18, 18', 34, 34' worden verkregen. 

Fig. 9 toont een bovenaanzicht van het lasorgaan 41 dat een metalen strip kan 
omvatten met de contouren van de zak. Aan de onderzijde, op de posities van de 
25 hechtlippen, is het lasorgaan 41 voorzien van puntlasorganen 44, 45 om de 
verbreekbare verbinding tussen de hechtlipdelen 22, 22', 23, 23* te vormen. 

Fig. 10 toont een uitvoeringsvorm waarbij de zak wordt gevormd uit een 
rechthoekig vel 43 aluminiumfolie/kunststoflaminaat door wegstansen van 
materiaaldelen 46, 47, 48, 49, voorafgaand aan of na het vouwen van de zak. De 
zijranddelen van de zijpanelen worden gevormd door de hoelq»unten van het 
rechthoekige vel 43. 

Een altematieve vervaardigingswijze waarbij een materiaalbesparing van 25 % 
ten opzichte van de vervaardigingswijze volgens Fig. 10 kan worden verkregen, wordt 
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getoond in Fig. 11 en 12. Hier worden het voor- en achterpaneel 50, en de zijpanelen 
51, 52 toegevoerd van drie afzonderUjke voorraadroUen 53, 54 en 55. De materiaalbaan 
50 is relatief smal terwijl de materiaalbanen 51, 52 breder zijn, maar met kleinere 
lengte worden afgesneden dan de centrale baan 50. Zoals getoond in Fig. 12 worden de 
5 materiaalbanen 50, 51, 52 toegevoerd van voorraadroUen 53-55. In een snijstation B 
worden de voor- en achterpanelen en de zijpanelen in een juiste vorm gesneden en 
worden de zijpanelen 56. 57 met hnn zijranden 58, 59 tegen de langsranden van de 
voor- en achterpanelen geplaatst en daaraan vast gelast in lasstation C. Na het 
snijstation B of na lasstation C wordt de afsluiter 6 met daaraan verbonden de kunststof 
10 buis, in het gat 61 aangebracht en met het zakmateriaal bevestigd. Vervolgens worden 
de voor-, achter- en zijpanelen gevouwen in vouwstation D volgens de wijze die is 
beschreven in Fig. 5-7, waama in lasstation E de langsranden 15, 33, 15', 32, 16, 33', 
16', 32' en de eindranddelen 17, 17', 18, 18'. 34, 34' onderling worden verbonden met 
lasorganen 60. Het is tevens mogelijk om snijstation B achterwege te laten en de 
15 snijstap uit te voeren in lasstation E, of om de zijpaiielen 51, 52 als een enkele baan toe 
te voeren en de voor- en achterpanelen 50 als afzonderUjke delen daarmee te verbinden. 



Conclusies 



Zak (4) uit foUemateriaal, welke zak in de opengevouwen toestand een in 
hoofdzaak rechthoekig middendeel (31) omvat, waarbij zich vanaf twee 
tegenover elkaar Uggende zijranden van het middendeel een voorpaneel (11) en 
een achterpaneel (12) uitstrekken, en met haaks op het voor- en achteipaneel 
twee zijpanelen (13, 14), die zich vanaf twee veidere zijranden van het 
middendeel (3 1) uitstrekken, waarbij ieder paneel (11, 12, 13. 14) is voorzien van 
twee zijranden (15, 16, 15', 16', 32, 33, 32', 33') en van een van het middendeel 
afgelegen eindrand (17, 18, 17', 18', 33, 34, 33', 34'),.waarbij in de samengestelde 
toestand van de zak, de zijpanelen zijn gevouwen langs hvn hartlijn (35), alsmede 
langTtwee vouwlijnen (26, 27, 28, 29) die lopen van de nabij het respectieve 
zijpaneel gelegen hoekpunten van het middendeel (3 1) tot in of nabij het centrum 
daarvan, waarbij aan weerszijden van de hartUjn (35) van de zijpanelen gelegen 
zijpaneelhelften met hun buitenzijden (36, 36') tegenover elkaar zijn geplaatst, en 
waarbij de voor- en achterpanelen rond de hartUjn (35) van het middendeel (31) 
zijn gevouwen en met hun binnenzijden (24, 24') tegenover elkaar zijn geplaatst, 
waarbij de dubbelgevouwen zijpanelen (13,14) zich tussen het voor- en het 
achterpaneel (11, 12) bevinden, de langsranden (32, 33, 32', 33') van de 
zijpanelen (13, 14) aanliggen tegen de aangrenzende langsranden (15, 16, 15', 
16') van de voor- en achterpanelen (11, 12), en de zijpanelen en de voor- en 
. achterpanelen onderling langs de langsranden (15, 16, 15', 16', 32, 33, 32', 33') en 
langs de eindranden (17. 18, 17', 18', 33, 34, 33', 34') afdichtend zijn verbonden. 

Zak (4) volgens conclusie 1, waarbij de eindranden (17, 18, IT, 18', 33, 34, 33', 
34') van de panelen twee zich puntvormig vanaf de zijranden naar de hartlijn (19, 
35) van ieder paneel (11, 12, 13, 14) uitstrekkende randdelen omvat 

Zak (4) volgens conclusie 1 of 2, waarbij de zak een laminaat van een 
metaalfolielaag en een kunststoflaag omvat. waarbij de kunststoflaag aan de 
binnenzijde (24. 24') van de zak is gelegen, welke kunststoflaag door 
warmtetoevoer langs de langsranden (15. 16, 15'. 16', 32, 33. 32'. 33') en langs de 
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eindranden (17, 18, 17', 18', 33. 34, 33', 34*) de afdichtende verbinding van de 
panelen(ll, 12, 13, 14) leverL 

4. Zak (4) volgens 66a. der voorgaande conclusies, met het kenmerk, dat in of nabij 
het centrum van het middendeel (31) een gat (30) in het foUemateriaal is 
gevormd, waarbij zich een bxiis (5) in het inwendige van de zak (4) uitstrekt, 
welke buis is verbonden met een buiten de zak gelegen afsluiter (6), die 
afdichtend met een omtrek van het gat (30) is verbonden. 



10 5. Zak (4) volgens 66n der voorgaande conclusies, met het kenmerk, dat langs twee 
tegenover elkaar gelegen langsranden (15, 16, 15', 16') van een paneel twee 
zijdelings ten opzichte van de langsranden uitstekende hechtlippen (22, 23, 22', 
23*) zijn aangebracht die op elkaar zijn geplaatst en losneembaar met elkaar zijn 
verbonden. 

15 

6. Zak (4) volgens conclusie 5, waarbij de hechtlippen (22, 23, 22', 23*) aan de 
langsranden (15, 16, 15', 16') van de voor- en achterpanelen (11. 12) zijn 
gevormd en uitsteken voorbij de langsranden van de zijpanelen. 

20 7. Zak (4) volgens conclusie 5 of 6, waarbij de hechtlippen (22, 23, 22', 23') langs 
beide langsranden (15, 16, 15', 16') van de voor- en achterpanelen lopen en een 
onderling verschillende lengte en/of positie langs de langsranden hebben. 

8. Zak (4) volgens 66n der voorgaande conclusies, waarbij twee aan weerszijden van 
25 het middendeel (31) gelegen panelen uit afzonderlijke materiaaldelen (56, 57) 

zijn gevormd, en met de zijranden (59, 60) van het middendeel zijn verbonden. 

9. Samenstel van een container (1) met een gekromde bodem (3) en/of hals (2), 
omvattende een zak (4) volgens een der voorgaande conclusies. 



30 



1 0. Werkwijze voor het vormen van een zak uit foliemateriaal omvattende de stappen 
van: 

a. het parallel toevoeren van drie banen (50, 5 1 , 52) foliemateriaal. 
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het verbinden van aanUggende zijden (58, 59) van de twee buitenste banen 
met de middelste materiaalbaan (50), 

het voorafgaand of na stap b. afenijden van de banen, dwars op de 
transportrichting om zijpanelen (13, 14) en voor- en achterpanelen (11, 12) 
te vonnen, 

het vouwen van de zijpanelen (13, 14) langs hun hartlijn (35) alsmede langs 
twee vouwlijnen (26, 27, 28, 29) die lopen van de nabij de middenste baan 
gelegen hoekpunten van de zijpanelen tot aan de hartUjn van de middelste 
baan (35), waarbij aan weerszijden van de hartlijn van de zijpanelen 
gelegen zijpaneelhelften met hun buitenzijde (36, 36') tegenover elkaar 
worden geplaatst, 

Jiet naar elkaar toe vouwen van de voor- en achterpanelen rond de hartlijn 
(35) van het middendeel en plaatsing van de voor- en achterpanelen (11, 
12) met hvm binnenzijden tegenover elkaar, waarbij de dubbelgpvouwen 
zijpanelen zich tussen het voor- en het achterpaneel bevinden, 
het verbmdeh van de randen van de zijpanelen (32, 33, 34, 32', 33', 34') die 
aanliggen tegen de aangrenzende randen (15, 16, 17, 18, 15', 16', 17', 18') 
van de voor- en achterpanelen (11, 12). 
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